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DETAILED ACTION 



Information Disclosure Statement 

1. The information disclosure statement (IDS) submitted on 06 February 2007 has 
been considered by the examiner: 

Claim Objections 

2. Claim 7 is objected to because of the following informalities: Claim 7 recites the 
limitation "the body" in the second line. There is insufficient antecedent basis for this 
limitation in the claim. Correction is required. 

Claim Rejections - 35 USC § 102 

3. The following is a quotation of the appropriate paragraphs of 35 U.S.C. 102 that 
form the basis for the rejections under this section made in this Office action: 

A person shall be entitled to a patent unless - 

(b) the invention was patented or described in a printed publication in this or a foreign country or in public 
, use or on sale in this country, more than one year prior to the date of application for patent in the United 
States. 

4. Claims 1-12.are rejected under 35 U.S.C. 102(b) as being anticipated by British 
Patent Document UK 2 084 855 A (UK *855). 
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An article of jewelry, in a body (18) with an opening (16) being provided in which 
an element of ornamentation (20) is accommodated, in particular a precious stone or an 
ornamenting stone. The opening of the body of the article of jewelry accommodating 
the element of ornamentation (Figs. 1 and 2). A support for the element of 
ornamentation is formed by the depth of insertion of the element of ornamentation in the 
opening of the body of the article of jewelry and being defined by a lower edge of the 
element of ornamentation that is supported at least selectively (Figs. 1 and 2). The 
article of jewelry comprises a securing element (edges of 26 over the element of 
ornamentation) extending at least along a part of the circumference of the opening 
(Figs. 1 and 2). The securing element is formed by reaming the opening of the body of 
the article of jewelry in an area surrounding the opening and subsequently stabilizing 
the material which was eroded from the area surrounding the opening of the body (Figs. 
1 and 2). The securing element acts upon an upper edge of the element of 
ornamentation at least selectively and the area surrounding the opening of the body of 
the piece of jewelry is at least partially beveled (Figs. 1 and 2). 

The securing element is formed extending substantially along the whole 
circumference of the opening (Figs. 1 and 2) 

The opening comprises an upper portion with a diameter which is larger than a 
diameter of the element of ornamentation and a lower portion with a diameter which is 
smaller than the diameter of the element of ornamentation (Fig. 1) 

A transition portion is formed between the upper portion and the lower portion of 
the opening that constitutes the support for the element of ornamentation (Figs. 1 and 2). 
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The opening has a means (compressed material) for protection against twisting 
of the element of ornamentation being provided (Figs. 1 and 2). 

The article of jewelry is formed as a ring, a pendant, a part of a link of a chain, 
as jewelry for ears, as part of a clock or a watch or of a watchband (Page -1, lines 5-8). 

A method for manufacturing an article of jewelry (18), especially a ring (Page 1, 
lines 5-8), in the body (18) of which an opening (16) is provided in which an element of 
ornamentation (20) is accommodated, in particular a precious stone or an ornamenting 
stone (Figs. 1 and 2). A first step of the method provides the opening in the body of the 
piece of jewelry with a diameter that is smaller than the diameter of the element of 
ornamentation to be in inserted into the opening (Fig. 1). A subsequent step forms an 
upper portion of the opening with a diameter that is equal to or larger than the diameter 
of the element of ornamentation such that between the upper portion of the opening 
with the diameter and a lower portion of the opening with the smaller diameter there is a 
transition portion serving as a support for the element of ornamentation (Figs. 1 and 2). 
The element of ornamentation is inserted into, the opening and set onto the support (Fig. 
1). A subsequent step the material of the body of the article of jewelry is eroded in an 
area (26) surrounding the opening and that the eroded material is brought to the 
element of ornamentation and accommodated in the opening of the body (Fig. 2). The 
erosion of material in the area of the opening is executed by reaming the area 
surrounding the opening (Figs. 1 and 2). A securing element (edge of 26 over the 
element of ornamentation) for the element of ornamentation is formed from the eroded 
and later restabilized material such that an upper edge of the element of ornamentation 
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is acted upon at least selectively by the formed securing element. The element of 
ornamentation is fixed in position in the opening and the area surrounding the opening 
is beveled at least partially by this reaming (Figs. 1 and 2) 

The securing element is formed extending substantially the whole circumference 
of the opening (Figs. 1 and 2) 

The method is characterized in that a means (compressed material) for 
protection against twisting of the element of ornamentation is provided in the support 
(Figs. 1 and 2). 

A tool for the implementation of the method is characterized in that the tool (10) 
comprises a tool body having an interior in which the element of ornamentation may be 
accommodated and that the tool comprises a reaming area at its front face (Fig. 1). 

The reaming area is divided into a plurality of segments (Fig. 2). 

The reaming area is formed extending inclined to the outer surface of the tool 
body (when made along surface 12 that is inclined). 

Claim RejecUons- 35 USC §103 

5. The following is a quotation of 35 U.S.C. 103(a) which forms the basis for all 
obviousness rejections set forth in this Office action: 

(a) A patent may not be obtained though the invention is not identically disclosed or described as set 
forth in section 102 of this title, if the differences between the subject matter sought to be patented and 
the prior art are such that the subject matter as a whole would. have been obvious at the time the 
invention was made to a person having ordinary skill In the art to which said subject matter pertains. 
Patentability shall not be negatived by the manner in which the invention was made. 



Application/Control Number: 10/582,210 Page 6 

Art Unit: 3677 

6. Claim 13 is rejected under 35 U.S.C. 103(a) as being unpatentable over UK '855 
in view of Yamamoto (US 5,475,910). 

UK '855 discloses an article of jewelry having all the features mentioned above 
for the rejection of claims 1-12. UK '855 fails to disclose that the tool body of the tool is 
disposed at a shank. Yamamoto teaches an article of jewelry (1) in a body with an 
opening (16) being provided in which an element of ornamentation (2) is 
accommodated, in particular a precious stone or an ornamenting stone. The opening of 
the body of the article of jewelry accommodating the element of ornamentation (Figs. 1- 
10). A support for the element of ornamentation is formed by the depth of insertion of 
the element of ornamentation in the opening of the body of the article of jewelry and 
being defined by a lower edge of the element of ornamentation that is supported at least 
selectively (Figs. 1-10). The article of jewelry comprises a securing element (edges of 
the opening) extending at least along a part of the circumference of the opening (Figs. 
1-10). The securing element is formed by reaming the opening of the body of the article 
of jewelry in an area surrounding the opening and subsequently stabilizing the material 
which was eroded from the area surrounding the opening of the body (Figs. 1-10). The 
A tool comprises a tool body. The tool body of the tool is disposed at a shank (38) (Fig. 
10). The shank is a driving spindle that can be connected rigidly to the tool body (C. 11, 
L 15-24). Therefore, it would have been obvious to one having ordinary skill in the art 
at the time the invention was made to have the tool body of the body being disposed at 
a shank as taught by Yamamoto in the article of jewelry disclosed by UK '855. Doing 
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so, serves to connect the tool body to a spindle in accordance with the teachings of 
Yamamoto. 

Conclusion 

The prior art made of record and not relied upon is considered pertinent to. 
applicant's disclosure. 

Dover (US 795,109), Burri (US 2,261,958), Brzozowski (US 4,566,294), Favre 
(US 5,044,177), Udko (US 5,218,839) and Espinosa et al. (US 2006/0123846) are cited 
to show state of the art with respect to articles of jewelry that have some of the features 
being claimed by the current application. 

Any inquiry concerning this communication or earlier communications from the 
examiner should be directed to Ruth C Rodriguez whose telephone number is (571) 
272-7070. The examiner can normally be reached on M-F 07:15 - 15:45. 

If attempts to reach the examiner by telephone are unsuccessful, the examiner's 
supervisor, Victor D. Batson can be reached on (571) 272-6987. 

Submissions of your responses by facsimile transmission are encouraged. The 
fax phone number for the organization where this application or proceeding is assigned 
is (571) 273-8300. Recognizing the fact that reducing cycle time in the processing and 
examination of patent applications will effectively increase the patent's term, it is to your 
benefit to submit responses by facsimile transmission whenever permissible. Such 
submission will place the response directly in our examining group's hands and will 
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eliminate Post Office processing and delivery time as well as PTO's mailroom 
processing and delivery time. For a complete list of correspondence not permitted by 
facsimile transmission, see MPEP § 502.01. In general, most responses and/or 
amendments not requiring a fee, as well as those requiring a fee but charging such fee 
to a deposit account, can be submitted by facsimile transmission. Responses requiring 
a fee that the applicant is paying by check should not be submitted by facsimile 
transmission separately from the check. 

Responses submitted by facsimile transmission should include a Certificate of 
Transmission (MPEP § 512). The following is an example of the format the certification 
might take: 

I hereby certify that this correspondence is being facsimile transmitted to 
the Patent and Trademark Office (Fax No. (571) 273-8300) on (Date) . 
(Typed or printed name of person signing this certificate) 
(Signature) 

If your response is submitted by facsimile transmission, you are hereby reminded 
that the original should be retained as evidence of authenticity (37 CFR 1.4 and MPEP 
§ 502.02). Please do not separately mail the original or another copy unless required 
by the Patent and Trademark Office. Submission of the original response or a follow-up 
copy of the response has been transmitted by facsimile will cause further unnecessary 
delays in the processing of your application, duplicate responses where fees are 
charged to a deposit account may result in those fees being charged twice. 
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Any inquiry of a general nature or relating to the status of this application or 
proceeding should be directed to the receptionist whose telephone number is (571) 272- 
6640. 

Information regarding the status of an application may be obtained from the 
Patent Application Information Retrieval (PAIR) system. Status information for 
published applications may be obtained from either Private PAIR or Public PAIR. 
Status information for unpublished applications is available through Private PAIR only. 
For more information about the PAIR system, see http://pair-direct.uspto.gov. Should 
you have questions on access to the Private PAIR system, contact the Electronic 
Business Center (EBC) at 866-217-9197 (toll-free). 

/RCR/ 

Ruth C. Rodriguez 
Patent Examiner 
Art Unit 3677 

rcr 

December 25, 2008 



/Robert J. Sandy/ 

Primary Examiner, Art Unit 3677 



Receipt date: 02/06/2007 
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et a proxlmite de la peripheric de chaque trou (2), un oulil 
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<vre (8) de m6tal sur le feuilletis (9) de la pierre, 7^ 
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une emprelnte comprenant au moins une facette suscepti- « 
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La presente invention conceme un precede de sertissage d'une 
pierre dans un element de metal. 

Dans le domaine de la bijouterie et de I'horiogerie, il est bien connu 
de sertir des pierres pr6cieuses sur un 6t6ment de metal. 
5 Selon un proc6de classique, un operateur vient appliquer une 

onglette, de mantere oblique, d la surface d'une pi&ce de metal pour le 
deformer. En agissant de la sorte, le metal se deforme pour former un collet qui 
vient recouvrir la peripheric de la pierre et immobilise celle-ci sur Telement de 
metal. 

10 Ce proc6d6 est satisfaisant & ceci pres que la deformation du m£tal 

peut se traduire par la formation de bavures qui nuisent au caractere de Iiss6 
du bijou ainsi obtenu. 

Un autre Inconvenient de ce proc6de est qu'il ne permet de sertir 
des pierres que sur des elements de m6taux tels que Tor ou I'argent c'est-a- 

1 5 dire des metaux pr6sentant une certaine ductilite. 

En effet, lorsqu'il s'agit d'appliquer ce precede £ des metaux durs, 
tel que du titane, on constate que Taction de I'onglette agissant obliquement 
par rapport a la surface de la piece de metal ne permet pas de fagonner un 
collet car le metal se casse en formant un copeau. 

20 Un autre inconvenient de precede de sertissage actuel tient au fait 

que, dans le cas de pavage, c'est-S-dire de multitude de pierres serties les 
unes d cote des autres sur la surface d'un bijou ou d'une montre, la zone de 
metal qui est d6limit6e par les pierres constitue une zone qui apparaTt comme 
sombre et ne contribue pas e mettre en valeur les pierres. 

25 Un but de I'invention est done de proposer un precede penmettant 

de sertir des pierres dans une piece de metal dur, tel que par exemple du 
titane. 

Un autre but de I'invention est de proposer un procede de 
sertissage permettant de valoriser les pierres serties. 
30 Selon I'invention, ce proc6d6 de sertissage d'au moins une pierre 

pr6sentant un feuilletis dans une pidce de m6tal comprenant les etapes 
consistant d.: 

- percer dans la piece de metal au moins un trou susceptible de 
recevoir la pierre, 
35 - mettre en place une pierre dans chaque trou, 
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- appliquer perpendiculairement £ la surface de la ptece et a 
proximity de la p6riph6rie de chaque trou, un outil dont ('extremity pr6sente une 
pointe pour refouler une Igvre de m£tal sur le feuiiletis de la pierre, 

- appliquer perpendiculairement a la surface de la piece I'outil sur la 
5 surface de m6tal d&Iimitee entre deux pierres contigu§s pour imprimer a la 

surface du metal au moins une empreinte comprenant au moins une facette 
susceptible de reflechir la lumiere. 

Selon une possibility, I'application de I'outil se fait manuellement. 

Selon une autre possibility, I'application de I'outil se fait 
10 mScaniquement 

L'invention conceme 6galement un outil permettant la mise en 
oeuvre du proc6d6, presentant d son extr6mit6 au moins une surface se 
terminant par une pointe. 

Selon plusieurs formes que peut prendre routil : 
15 - Toutil pr6sente d son extremity une forme conique terminye par 

une pointe. 

- I'outil pr6sente a son extremity une forme tetraSdrique terminye 
par une pointe. 

- I'outil pr6sente £ son extr6mit6 plusieurs facettes convergentes 
20 vers une pointe. 

- I'outil pr6sente un rayon de 0.2 d 0.5 mm. 

L'invention conceme egalement le produit tel qu'un bijou ou une 
pidce d'horlogerie comprenant une pidce de m6tal sur laquelle sont disposees 
au moins deux pierres pr6sentant un feuiiletis, caracterise en ce qu'il pr6sente, 
25 entre chaque pierre, au moins une empreinte imprim6e dans la surface de la 
pierre de m6tal formant une l&vre recouvrant le feuiiletis de la pierre. 

De preference, la surface de la pfece de m6tal d61imitee par 
plusieurs pierres est dans sa totality imprimee d'empreintes. 

Selon une possibility avantageuse, les empreintes pr£sentent des 
30 facettes permettant de reftechir !a lumiere. 

Pour sa bonne comprfehension, ('invention est d6crite en r6f6rence 
au dessin ci annexG repr6sentant, d titre d'exemple non limitatif, une possibility 
de mise en ceuvre du procydy selon l'invention. 

Figures 1 a 3 reprysentent les differentes etapes de mise en 
35 ceuvre de ce procydy, 
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Figure 4 represente, en vub de dessus, un produit obtenu par ce 

proc6de, 

Figures 5 a 8 montrent plusieurs formes de realisation possibles 
d'outil penmettant de metlre en oeuvre le proc6d<§ selon I'invention. 

5 La figure 1 montre, en coupe, une piece de metal 1 presentant un 

trou 2 comme cela est bien connu dans les techniques de sertissage. Ce trou 2 
comprend, du cdte de la surface de la piece de m6tal 1, une assise conique 3 
et une partie cylindrique 3. On peut noter que Passise conique 3 sur laquelle 
une pierre va reposer se situe & une distance tr6s proche de la surface de la 

10 piece de metal 1, cette distance pouvant etre de 0, 1 £ 0,2 millimetre. 

La figure 2 represente la pierre 5 mise en place dans le trou 2 
avant que l'6tape de sertissage n'ait debute. On peut voir sur la figure 2 
I'approche d*un outil 6 dans une direction perpendiculaire & la surface de la 
piece de metal 1. Sur la figure 2, I'outil 6 represente pr6sente une extremite 

1 5 conique termin6e par une pointe 1 2. 

En se reportant d la figure 3, on peut voir I'outil applique sur la 
surface de la piece de m6tal 1. Au cours de cette application de I'outil, la 
matiere est repouss6e de part et d'autre de la pointe de I'outil 6 et la matiere 
constituant la piece de metal 1 est done deplac6e pour former une levre 8 sur 

20 le feuilletis 9 de la pierre 5 prealablement inser6 dans le trou. Cette levre 8 
permet done d'immobiliser la pierre 5 dans son trou. 

L'etape suivante du precede consiste £ former, avec I'outil 6, de 
nouvelles empreintes 11 sur la surface de la piece de metal 1, deiimitee par les 
pienres 5, 

25 Loreque J'on se ref6re £ la figure 4, on peut voir la multitude 

d'empreintes 1 1 realis6es sur ces surfaces inter plerres. Dans I'exemple de 
realisation represente, ces empreintes 11 presentent des facettes, en 
I'occurrence quatre facettes. Les empreintes 1 1 situ6es de mani6re adjacente 
aux pierres permettent de retenir celles-ci, les autres empreintes 1 1 ayant pour 

30 fonction de renvoyer la lumiere. 

Les figures 5 £ 8 represented plusieurs formes de realisation de 
I'outil. Ces formes de realisation, non limitatives ont toutefois toutes comme 
point commun la caracteristique selon laquelle Textremite de. Poutil est 
constitu6e d'une pointe 12 d son extr6mit6. Cette pointe 12 appliqu6e 

35 perpendiculairement £ la surface du metal permet de repousser le metal m§me 
le plus dur pour former une levre 8. 
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La figure 5 represente un outil dont Pextr6mite est pyramidale 
La figure 6 repr6sente un outil dont I'extr6mit6 est tetraSdrique: 
La figure 7 reprGsente un outil dont I*extr6mit§ est conique, 
Et la figure 8 reprfcsente un outil dont I'extrSmite pr6sente quatre 

5 facettes. 

Le proc6d6, ainsi d6crit, pr6sente de nombreux avantages. II 
permet de sertir des plerres sur un metal extremement dur, tel que du titane, 
puisque I'outil qui est utilis6 pour dSformer le metal et pour constituer une ievre 
venant en appui sur le feuilletis de la pierre, agit perpendiculairement & la 

10 surface de la ptece de m6tal destin6e a recevoir les pierres. 

En outre, le fait que I'outll pr6sente une extrGmite qui va conferer a 
I'empreinte une surface lisse permet un effet supptementaire dans la mesure 
od I'empreinte qui assure la retenue de la pierre realise egalement une 
reflexion de la Iumi6re. 

15 En multipliant les empreintes de ce type entre les pierres, il est 

ainsi cree une zone reflechissante entre les pierres qui valorisent la luminosite 
de ces dernidres. La zone sombre qui existe dans le cas du pavage r6alis6 
selon les techniques ciassiques, grace d I'invention disparait au profit d'une 
zone r6fl6chissant la lumtere. 

20 Enfin, Taction de I'outil ne produit pas de bavure de telle sorte que 

le bijou ou la piece d'hbrlogerie sertie de cette mani&re pr6sente une grande 
douceur. 

Un autre avantage du precede selon I'invention reside dans le fait 
qu'il permet de sertir des pierres sur une surface int6rieure ou une surface 
25 gauche. 

Enfin, la surface sertie par le proc6de selon I'invention prSsente un 
aspect continu qui fait que les pierres serties apparaissent comme alignees en 
rang6es et colonnes 

Comme il va de soi, I'invention n'est pas limitee a la forme de 
30 realisation d6crite ci-dessus d titre d'exemple. Elle en embrasse au contraire 
toutes les formes de realisation. 

Ainsi, d'autres formes d'outils pourraient etre envisagees. II est bien 
entendu Evident que tous types de pierre pr6cieuse, semi pr6cieuse ou 
synth6tique peuvent §tre sertis selon ce proc6d6. 
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On comprend egalement que, si ce proc6d6 est particulterement 
adapte au sertissage sur des m6taux durs tels que le titane, il peut egalement 
§tre mis en ceuvre sur des m6taux tels que or, argent ou acier. 
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REVENDICATIONS 

1. Proc6de de sertissage d'au moins une pierre (5) pr6sentant un 
5 feuilietis (9) dans une piece de m6tal (1 ) t comprenant les Stapes consistant & : 

- percer dans la piece de metal (1) au moins un trou (2) susceptible 
de recevoir la pierre, 

- mettre en place une pierre (5) dans chaque trou (2), 

- appliquer perpendiculairement d la surface de la ptece et £ 
10 proximity de la p6riph6rie de chaque trou (2), un outil (6) dont TextrSmite 

presente une pointe (12) pour refouler une tevre (8) de m6tal sur le feuilietis (9) 
de la pierre, 

- appliquer perpendiculairement £ la surface de la ptece i'outil (6) 
sur la surface de m6tal d6limit6e entre deux pierres (5) contigufis pour 

15 imprimer a la surface du m6tal au moins une empreinte (11) comprenant au 
moins une facette susceptible de rSflechir la lumtere. 

2. Precede selon la revendication 1, caract6ris6 en ce que 
Tapplication de I'outil se fait manuellement. 

3. ProcSde selon la revendication 2, caract6ris6 en ce que 
20 ['application de I'outil se fait m6caniquement. 

4. Outil (6) pour la mise en oeuvre du proc6d6 selon Tune des 
revendications 1 £ 3, caract6ris6 en ce qu'il pr6sente a son extr6mit6 au moins 
une surface convergente se terminant par une pointe (12). 

5. Outil (6) selon la revendication 4, caracterisS en ce que I'outil (6) 
25 presente a son extr6mit6 une forme conique termin6e par une pointe. 

6. Outil (6) selon la revendication 4, caracteris6 en ce que I'outil (6) 
prdsente a son extr6mit6 une forme t6tra§drique terminSe par une pointe. 

7. Outil (6) selon la revendication 4, caract6ris6 en ce que I'outil (6) 
presente d son extr6mit6 plusieurs facettes convergentes vers une pointe. 

30 8. Outil (6) selon Tune des revendications 4d7, caract6ris6 en ce 

que la pointe de I'outil presente un rayon de 0.2 d 0.5 mm. 

9. Produit tel qu'un bijou ou une pi£ce d'hortogerie comprenant une 

piece de m£tal (1) sur laquelle sont disposees au moins deux pierres (5) 

pr6sentant un feuilietis, caractdrise en ce qu'il presente, entre chaque 
35 pierre (5) , au moins une empreinte imprimSe dans la surface de la piece de 

metal (1) formant une levre recouvrant le feuilietis (9) de la pierre (5). 
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10. Produit selon ta revendication 9, caracterise en ce que la 
surface de la piece de m6tal (1) d6limitee par plusieurs pierres (5) est dans sa 
totalite imprim6e d'empreintes (11). 

11. Produit selon la revendication 9 ou la revendication 10, 
5 caract6ris6 en ce que les empreintes (1 1 ) pr6sentent des facettes. 
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Description 

[0001 ] La prbsente invonlion concern© un proeddb do 
sortissago a grains dos piorras ayant uno dureto inf fi- 
de uro a 10 MOHS dans uno piece do mbtal lolquo racier 
comprenanl les btapes survantos : 

a. repartition des piorres sur ta pi6ce on m6ta> el 
marquago du point roprbsontant lo centro dos trous 
a pore or, 

b. porcago on uno ou plusiours operations pour ob- 
tcnir dos trous dodiamblre ot prolondour souhaites, 

c. formation dos grains par fraisago do la pibco do 
metal, 

d. finriion do la formo dos grains, 

0. miso on place dos piorros dans los trous ot ap- 
plication dos grains contre la couronno dos piorros 
par rintermbdiairo dos offons appliques surchacun 
dos grains, 

1. finitlon, polissago do la pibco ainsi formbe, 

[0002] Aussi bien dans la bijoutorio quo dans I'horto- 
gorio, drffbrontos tochniquos do sortissago sont utili- 
sbos pour sortir dos piorros prbciousos sur ditto rents 
mdtaux. Traditionnollomont, los piorres prbciousos sont 
sortios sur Tor, ou lo platino, ou I'argont. Rbcommonl, 
una tondanco s'ost dossindo do sortir dos piorros prd- 
ciousos sur des mdtaux moins nobles quo coux proctitis 
aussi bion on bijouterie qu'en hortogorio. 
[0003] Dilfdrontos raisons ont conduit a cetto tondan- 
co. dont uno, bion sOr, ost do proposer des articles per- 
mottant d'etre acquis a un prix plus bas ot bgalomonl do 
propose r dos articles prbsontant unomoilleure rdsistan- 
co contro I'usuro. 

[0004] On a ddja sorti dos diamants sur do racier. 
Ndanmoins, il laul savoir quo ta picrre tors do son sor- 
tissago quelle quo soit la technique utilisdo subit dos 
conlraintos que ce soil lors do I'implantalion dans los 
trous ou lors du sorrago par los grilles ou los chatons 
ou los grains qui peuvent provoquor la destruction par- 
ti olio ou totalo do la piorro. Lo diamant dtant !a pierro la 
plus duro, pulsqu'il prdsento un dogrd do dureld do 10 
d rochollo do MOHS, il pormot do rdaltsor un sortissago 
sur acior sans boaucoup do problbmos. Aussi bien dans 
la bijoutorio que la joaillorio, on n'uliliso pas uniquemont 
dos diamants dont los prix sont parmi les plus cloves, 
mats d'autros piorros do coulours lollos quo lo rubis, lo 
saphir, lo coridon, etc. dont lo dogrd do duroto ost infd- 
riour a 10 MOHS. Cos piorros supportont difficilomont 
los contrafntes d'un sortissago habitual dans un mdtal 
dur tol quo I'acior. 

[0005] La prdsonto invention a pour but do remedior 
0 co problbmeot do proposer un proeddb do sortissago 



d grains des piorros dites rnollos sur un mdtal dur tel 
quo racial. 

[0006] Lo precede soton I'invontion est caract6ris6 on 
co quo los trous porcbs a roiape b ont un diambtro maxn 

s mum corrospondant au diambtro du (ouillolis dos pior- 
ros parmottant I'introduction dos piorros dans los trous 
corrospondants sans deformation du metal, ot quo Ton 
fraiso los parties infdriouros dos grains pour prdformor 
ta portbe do la piorro, qui viondra dpousor lo (ouiilelis 

10 lors do rapplication des grains sur la couronno do cha- 
quo pierro. 

[0007] Los avantagos du proeddb colon I'invontion 
sont evtdontos a la lecturo des caractbristiques qui pr6* 
cedent, a savoir : 

'f la piorro ost miso dans lo trou creusb pr6atablomont pra- 
tiqucmcnt sans aucun eHort, puisquo lo diambtro du trou 
correspond au diambtro maximum do la piorro, alnsi ta 
piorro n'est pas soumiso a un effort pour la poussor 0 
fintbrieur du trou ot dbformer lo mbtal. Bion ontondu, lo 

zo fait que to diambtro du trou correspond au diambtro 
maximum do ta pierro assure un contact Otroit assurant 
une tenue do la gemmo, mais cetto domibro no subit 
pas los contratnles qu'ello aurait subi si lo trou dtait plus 
petit quo son diambtro maximum. En plus, lo fait quo la 

2S partio Infdriouro dos grains a 6td fraisbo pour prdtormcr 
la portde de la pierro pormot lorsqu'on pousso los grains 
contro la piorro o"obtonir son sortissago sans quo collo- 
ci soit soumiso a des contraintes comma dans ratal an- 
toriour pour tormor La port 6o do la piorro dans los grains. 

00 || est evident quo lorsqu'on pousso los grains contro la 
pierro, collo-ti ost soumiso a un ortort. mais il s'agit d'un 
effort qui n'a pas pour but do dbformor los grains ot as- 
surer la portbo des piorres par la penetration du t ouillotis 
dans les grains, mats uniquoment do sorror la piorro on- 

35 tre les grains Bt do ramenor on quelle sorto les fraisuros 
sur Tangle formd par la couronno, lo (ouillotis ot la cu- 
lasso do ta piorro. 

[0008] Ainsi, on travaillant avoc attention ot precision, 
on pout sortir sur de racier ou tout autro mbtal d'uno 
40 durotd similairo, n'importo quelle pierro dile mollo do 
coulaur puisque la pierro n'ost pas soumiso a dos otlorts 
• ' ayant pour but do dbformor lo mbtal ot assuror un sor- 
tissago inlimo. 

[0009] Solon uno varianto prdfdrde do I'invonlion. la 
45 lormationdes grains ost reatisde par fraisago de la pioco 
de mbtal dans deux directions porpondiculairos. En ol- 
fet, co fraisago est rdalisd on cnlevant du mbtal cntro 
les trous en travaillant dans deux directions diffor ontos. 
co qui crbo le chomin pour pormettro a la lumibro d'at- 
so teindro la culasse de la gommo, co qui pormot d'obtonir 
par rbfloxion do la lumibro un maximum d'eclat. 
[0010] Solon une autre varianto d'oxdeution, lors do 
la formation dos grains, on los relbvo trbs haul, on los 
dbavuro ot onsuito on los recoupo pour baissor tour hau- 
SS tour. Cotto manibro do fairo pormet on offot d'dbavuror 
ot do former dans un premier temps lbs grains avec plus 
de prdciston. 

[0011] invention sera ddcrite plus on detail a I'aido 
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du dossin annoxo. 

[0012] La figure- 1 est uno vue en coupe d" une pidco 
de metal avoc les trous destines a recovoir les piorros 
prociausos. 

[0013] La figure 2 est unoyuo partlcllo da la figure 1 
on plan apros le fraisago pour lever los grains, 
[001 4] La figure 3 est uno vue similaire a la proceden- 
lo dans (aquollo deux pianos prociousos onl bte dispo- 
sers dans lour tagomont. 

[0015] Los figures 4 ol 5 montront uno vue parliollo 
du sortissage a grains d'uno pierro pr6ciouso selon Cart 
antdriour. 

[0016] Los figures 6 el 7 monlrent le sortissago a 
grains solon la prdsento invention. 
[001 7] A la figure 1 , on a represents une piece do me- 
tal 1 on coupo munio do trous 2 creuses par tous 
moyens connus. Prealablemont, on offectue ce qu'on 
appollo un mitraillago. c'esl-a-diro on marquo. en tonc- 
tion do la grandour dos piorres ot do I'oflot quo Ton d6- 
siro obtonir, le centre do chaque trou a offoctuor et par 
la suite au moyen d'outils tols quo dos Iraises ou simi- 
(aires on procodo a la formation do trous 2 en uno ou 
plusiours operations. 

[0018] Solon Tad antOriour, le diamotro des trous fo- 
res est l6goromont inloricur au diamotro maximum do 
la piorro ot plus procis6mont du fouillotis. Par la suite, 
on so nMdrant a la tiguro 2, au moyon d'un outil do coupe 
ot dans le cas present ce sera une Iraise, on creuse Pes- 
pace entro los.doux trous (partio hachuroe du dossin) 
dans doux buts, lo premior otant de taissor passer la 
lumioro vers la partio Inldriouro do la gomme. co qui por- 
mot d'obtonir la reflexion do la lumibro assurant Paspect 
brillant des piorros, ot pour lever les grains 4 qui seront 
utilises par la suito pour matntonir chaque gemmo a Pin- 
tOriour du trou. Dans le cas present, les grains sont au 
nombre do quatre par pierro, mais ce nombre pout varier 
on fonction de la grandeur des piorres et de Peffot es- 
thettquo quo Ton dosiro obtonir. Co qui est sOr, c'ost qu'il 
est nocossaire quo la disposition de ccs grains soil tout 
a fait sym6lriquo par rapport a la gemmo et dgalement 
par rapport a la piece dans son ensemblo. 
[0019] Lorsqu'on travail lo de maniero anisanalo ot 
surtout sur dos motaux procioux, co travail do fraisago 
so fait souvent a la main par des outils sp6ciaux II est 
plus difficile d'elfoctuer co travail sur de I'acier ou sur 
des motaux durs e la main ot on pout utilisor un oulillago 
adOquat allant d'un simpfo apparoil de fraisago guidd 
manuollomont aux toure d'usinago num6riquos. 
[0020] Aprds avoir tove los grains, on procodo a lour 
usinago pour tour donnor la forme souhaitde. Dans ce 
but, on utillso habiluollemont un outil nommd portoir, 
mais tout autro moyen m6caniquo addqual pout fitro Mli- 
lisd. 

[0021] A la figure 3. nous avons roprdsontO I'objot de 
la figure 2, a to difference qu'a Pinterieur des trous 2 on 
a dispose los gemmes 5 ropresontds de manioro bicn 
ontondu tout a fait schomatiquo. 
[0022] Solon Pan anteriour, lorsqu'on dispose chaque 



pierro dans son trou corrospondant 2, on doit forcor la 
piorre pour ontrerdans to Irou corrospondant ot on ob- 
liont ainsi un premier sonissago (tenue de la piorro) par 
deformation du metal utilise qui ost, en principo, plus 

s mou que la pierro preciouso ou semi-prdciouso. Solon 
la present o invention, lo diarnblro du trou 2 correspond 
exactement au diamfttro maximum de la gommo (du 
feuiltotis) et il suffit simplomont do poussor la gommo a 
I'interieur de co trou, ce qui n'assuro bion cntendu pas 

10 une tenue de la gomme aussi efficaco que lorsqu'i) y a 
deformation du metal. 

[0023] Solon fan antdriour repr6sonte aux figures A 
et 5. chaque grain 4 doit etre poussd par un outil 6 ap- 
pel6 onglette contro la gemmo 5 ot si on so r6lero main- 

is tenant a la figuro 5, on voit quo lo grain 4 viont dpousor 
uno partie de la couronne 52 do la gomme ot plus pr6- 
cisemont Tangle forme par la couronno 52, lo fouillotis 
51 et la culasso 53. Ainsi, la base du grain 4 ost d6for- 
m6o, co qui pormot d'obtonir uno bonno ussiso do la 

20 gemme 5 dans son trou at une tenue suflisanto. Cotto 
deformation du metal no pout dtro obtenue bion ontondu 
quo s) la piorre 52 prOsente uno cortaino rdsistanco por- 
mottant d'obtonir la deformation du metal. 
[0024] Ceci dtant pratiquement impossible a rdalisor 

2S avoc racier ot dos piorres presontant une duroto inJO- 
riouroa colle dudiamant (10 MOHS), la pr6sonto inven- 
tion propose de formor par fraisago au plod du grain 4 
une encocho 41, ainsi torsqua Ponglotlo 6 pousso to 
grain 4 contro la pierro 5. Pospaco nocossaire pour logor 

30 la partie de la gemmo, a savoir Panglo forme par la cou- 
ronne 52, le fouillotis 51 et la culasso 53, est protonmo. 
ce qui ne fart pas sublr a la gomme des contraintos nO- 
cessaires a la formation d'uno saignOo dans to metal, 
comma dans Tart ante hour, qui pourraienl provoquor sa 

3S destruction. Host evident quo I'espaco montre a to figuro 
6 entro la piorro ot I'encocho 41 ost oxag6r6 pour la clar- 
te du dessin. 

[0025] En conclusion, en modrfiant doux o tapes do 
procodG habituel do sortissage a grains, d savoir pro- 

<o mierement creusor dos trous dont lo diam&tro maximum 
corrospond exactement au diamotro maximum do la 
gemme ot douxiememonl on preformant des oncochos 
au bas de grains, on obtient un sortissage do piorres do 
coulours ou on g6n6ral dos piorros presontant un dogr6 

45 de durele interieur a 10 MOHS dans des metaux, tols 
que Tacier, sans provoquor la destruction do la gommo. 
[0026] A partir do co precede do baso. il est evident 
. que los aulres operations de polissago, finissago, otc 
sont dos operations convontionnolles. Ainsi, nous 

$0 n'avons pas mentionne pr6c6demmont lo lait qu'apres 
avoir rabattu les grains 4 sur la gomme, on procodo 6ga- 
lomont a une douxiomo finitbn afin quo los grains pr6- 
sontont un aspect sph6riquo ol sans bavuro. 
[0027] Seton uno varianto d'oxecution, lorsque Ton 16- 

ss ve les grains, on le fait en fraisant la piece do mdtal 2 
dans doux directions porpondiculairos sans quo ceci 
soil bien ontondu une obligation. 
[0028] Enfm. dans lo but d'obtonir dos grains tros bion 
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finis, tors do la formation do cos grains, on formo dos 
grains qui sonl roloves trds haul ot par la suits, on pro- 
c&do aux diH6ronios operations d'6bavurago otc et on 
tinit par uno roooupo, c'osl-a-diro on coupo la partio su- 
poriou ro dos grains pour los amoner a la hautour voutuo. 
Par la suits on precede au sertissage dos piorres ol on 
toimino avoc dos travaux do finition ol do polissago, 
aussi bion dos grains ot do I'ensemble do la piece. 
[0029] L'avantago do co precede est quo Ton pout 
maintonant aussi bion on bijouterie ot surtout on horh> 
gorio proposor dos pieces on motai dur sur losquelles 
on a son! des piorros autros quo le diamant, a savoir 
dos piorres do cou lours. 



Rovendlcatlons 

1. Procdde do sortissago a grains do pierros ayant 
uno duretd infdrieure a 10 MOHS dans uno pieco 
en motal dur, tel quo I'acier. compronant los etapes 

• principates suivantos : 

a. repartition dos piorres sur la piece en mdtal 
ol marquago dos points ropresentant los con- 
tros dos trous a porcor, 

b. percago on uno ou plusiours opGratkxis pour 
obtonir des trous do diamolro ot profondour 
souhaites, 

c. formation dos grains par f raisago do ta piece 
do rndtal, 

d. finition do la forme des grains, 

0. mise en place dos piorros dans les trous et 
application des grains contre la oouronne dos 
pierros par I'inlermddiairo dos efforts appliques 
sur chacun dos grains, 

1. finition, polissago do la piece ainsi formeo. 

caractdris6 en co que les trous pottos a I'dlape b 
ont un diametro maximum corrospondant au diamfc- 
tro du fouiliotis des piorres pormotiant Introduction 
dos piorres dans los trous correspondants sans ds- 
tormation du motal, ot quo Ton f raise les panics In- 
ferioures dos grains pour prdformor la porta e do la 
piorro, qui viondra opouser lo feuillolis lore do Tap- 
plication dos grains contro la couronno do chaquo 
piorro. 

2. Precede so Ion la rovondicalbn 1 , caractdrlso par lo 
fait quo la formation do grains ost realisoo par lo 
t raisago dans deux directions perpondiculaires. 

3.. P roc odd seion Tune dos revendications 1 ou 2. ca- 
ractdris6 par le fait quo tors do la formation de 



grains, on les rel&vo plus haut quo dosiro, on los 
tibavuro et on les rocoupe pour les baissor a lour 
hauteur souhaitdo. 
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